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@ Spritzglessmaschlne mil mindestens zwel Plastlflder- und EInsprltzelnhelten. 

@ Die SpritzgieBmaschlne waist mindestens zwel Plastifi- 
zier- und Einspritzeinheiten. mit einer feststehenden Form- 
aufspannplatte und einer von feststehenden Holmen gefOhr- 
ten verschiebbaren Formaufspannplatte auf. Die Formaut- 
spannplatten weisen die einen Fornnh§lften von SpritzgleB- 
formen auf, wahrend die anderen auf einem zwischen die- 
sen einen Formhalften urn seine Achse verschwenkbaren 
und tn Richtung der feststehenden Holme verschiebbaren 
prismatischen TrSgerkdrper angeordnet sind. Die yer- 
M schiebbare Formaufspannplatte welst verschiebbare Holme 
auf an die der prismatische Tragerkdrper im Bereich zwi- 
" schen den belden Formaufspannplatten angelenkt ist Auf 
^ der vom TragerkSrper abgewandten Seite der verschiebba- 
" ren Formaufspannpiatle ist mindestens ein Antrieb fur die 
O belden verschiebbaren Holme angeordnet. die mindestens 
einen Anguf3kanal fOr elne Plastifizier- und Einsprllzeinhelt 
hat 
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SpritzgieBmaschine mit mindestens zwei Plastif izier- und 
Einspritzelnheiten 



Die Erfindung betrifft eine SpritzgieBmaschine mit mindestens 
zwei Plastif izier- und Einspritzeinheiten, mit einer von 
f eststehenden Holmen gefiihrten verschiebbaren Formauf spann- 
platte und einer f eststehenden Formauf spannplatte, die die 
5 einen Formhalften von SpritzgieBformen aufweisen, und mit 
einem zwischen diesen einen Formhalften um seine Achse 
verschwenkbaren und in Richtung der feststehenden Holme 
verschiebbaren prismatischen Tragerkorper, dessen zu seiner 
Achse parallele Seitenf lachen mindestens die anderen Foirm- 
10 halften der SpritzgieBformen aufweisen, 

SpritzgieBmaschinen mit zwei Plastif izier- und Einspritz- 
einheiten und. einem prismatischen Tragerkorper sind bekannt 
(DB-PS 12 15 353) . 

Zum Einspritzen von plastif iziertem Material werden die je- 
15 weils einander gegeniiberstehenden Formhalften der beiden Form- 
auf spannplatten und des prismatischen Korpers unter Bildung 
von geschlossenen SpritzgieBformen zur Anlage gebracht, wobei 
die eine SpritzgieBform einen gespritzten verlorenen Kern auf- 
weist, der im vorhergehenden Spritzzyklus gespritzt wurde, 
20 wahrend die andere SpritzgieBform leer ist. 

Nach dem Einspritzen von plastif iziertem Material, das gleich- 
zeitig mit den beiden Plastif izier- und Einspritzeinheiten er- 
folgt/ weist die eine SpritzgieBform ein fertiggespritztes 
SpritzguBteil auf , und die andere SpritzgieBform einen verlorenen 
25 Kern. 
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AnschlieBend werden die SpritzgieBformen geoffnet, indera die 
verschiebbare Formauf spannplatte auf den feststehenden Holmen 
entsprechend verfahren wird. Da zwischen den Formauf spann- 
platten und den Fahrungen fiir den prismatischen Tragerkorper 
5 auf den Holmen Druckfedern angeordnet sind, werden durch das 
entsprechende Verschieben der verschiebbaren Formauf spannplatte 
autoraatisch die SpritzgieBformen geoffnet, so daB der prisma- 
tische Korper verschwenkt werden kann. Er wird so verschwenkt, 
daB der verlorene Kern mitsamt seiner Formhalfte in die Posi- 
tion der Formhalfte mit dem verlorenen Kern des vorausgegangenen 
Spritzzyklus verschwenkt wird. AnschlieBend werden durch ent- 
sprechendes Verfahren der verschiebbaren Formauf spannplatte 
unter Bildung von SpritzgieBformen die einander gegenuber- 
stehenden Formhalften in Schlieflstellung gebracht und wiederuia 
15 Material eingespritzt, so daB wiederum ein fertiger Spritzgufl- 
artikel und ein verlorener Kern gleichzeitig gespritzt werden. 

Durch Verarbeiten von untsrschiedlichem Kiinststof fznaterial mit 
den beiden Plastif izier- und Spritzeinheiten kcnnen SpritzguB- 
artikel hergestellt werden, die zwei Bereiche unterschiedlicher 
20 Werkstoffeigenschaftan bzw. verschiedene Farbgebung aufweisen. 

Die eine Plastif izier- und Einspritzeinheit bildet mit der 
verschiebbaren Formauf spannplatte eine auf den 
Holmen gefuhrte verschiebbare Baueinheit, wahrend die andere 
Plastif izier- und Einspritzeinheit mit der feststehenden Form- 
25 auf spannplatte zusammenarbeitet. 

Zum Schlieflen und Offnen der von den jeweiligen Formhalften 
zu bildenden SpritzgieBformen dient als SchlieBeirJieit ein 
Kniehebelgelenk, das an der verschiebbaren Plastif izier- und 
Einspritzeinheit und am Maschinenrahmen angelenkt, sowie mittsls 
30 eines hydraulischen Arbeitszvlinders beauf schlagbar ist. 

Die Achse des prismatischen Tragerkorpers isz in zwei FCihrungs- 
hiilsen drehbar gelagert, die auf den feststehenden Holmen verschieb- 
bar angeordnet sind. Zwischen diesen Hulsen und den Formauf scann- 
piatten sind die oben erwahnten Druckfedern angeordnet. 
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Der prismatische Tragerkorper hat senkrecht zu seiner Achse 
den UmriB eines regelmaBigen Achteckes, wobei seine zur 
Achsenrichtung parallelen Seitenf lachen Formhalften tragen 
und seine Achse horizontal and senkrecht zu seiner Bewegungs- 
5 richtung, d.h. senkrecht zu den Holmen verlauft. 

Diese Spritzgieflmaschinen weisen erhebliche Nachteile auf : 
Im allgemeinen ist man bestrebt, bei Spritzgieflmaschinen die 
kinetische Energie der auf den Holmen zu verschiebenden 
Massen mSglichstgering zu halten, da die Gesamtmasse aus 

10 der einen Endstellung, d.h. der maximalen Of f enstellung der 
Spritzgiefiformen aus der Ruhelage moglichst schnell auf eine 
vorgegebene Maximalgeschwindigkeit zu beschleunigen ist, die 
dann bis zur Erreichung des FormschlieBsicherungspunktes konstant 
zu halten ist, ab dem dann ein Abbremsen der gesamten Masse so 

15 erfolgt, daB die Formen unter Kriechgeschwindigkeit geschlossen . 
werden. Es liegt auf der Hand, daB moglichst kurze Spritzzyklus- 
zeiten mit moglichst geringen Wegstrecken zur Beschleunigung der 
Gesamtmasse aus der Ruhestellung auf die maximale Geschwindig- 
keit und mit einem moglichst geringen Restweg vom FormschlieS- 

20 sicherungspunkt bis zur SchlieBstellung der Formen gleichbedeutend 
mit einer moglichst kleinen zu beschleunigenden Masse sind, 

Eine Reduzierung der gesamten zu bewegenden Masse bei diesen 

Spritzgieflmaschinen fixhrt jedcch insoweit noch nicht zum 2iel, 

da der Tragerkorper mit seinen Hulsen und den Druckfedern zwischen 

25 den Formauf spannplatten wahrend der dynamischen Bewegungsablauf e 
mit ihnen ein gedampftes schwincungsf ahiges System bildet und 
seine Formhalften gegen die Formhalften der Formauf spannplatten 
prellen, sobald die Zeit fiir die Spritzzyklen nicht ausreichend 
lang bemessen ist, so dafl die Spritzzyklen dieser SpritzgieB- 

30maschinen im Vergleich zum Spritzzyklus moderner Maschinen, 
zwischen deren Formauf spannplatten lediglich die Formhalften 
von SpritzgieBformen angeordnet sind, zu lang ist. Offensicht- 
lich liegt hier einer der Griinde, weshalb sich diese Spritzgie3- 
maschinen mit einem zusatzlichen prismatischen Tragerkorper 

35 zwischen den For-nauf spannplatten bisher nicht durchsetzen konntsn. 

Ausgehend von diesen Wberlegungen liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, Spritzgieflmaschinen dieser Art derart auszubilden, 
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daB das Schliefien der SpritzgieBf ormen unter Kriechgeschwindig- 
keit sichergestellt ist und die Spritzzyklen moglichst kurz sind, 

Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, diese 
SpritzgieBmaschinen so auszubilden, so dass Spritzg u Bartikel 
5 herstellbar sind, die mehr als zwei Abschnitte aus Kunststoff- 
material mit unterschiedlichen Materialeigenschaften und/odsr 
unterschiedlichen Farbgebungen bzw. Farbtonen bzw. abwechselnd 
durchsichtige und undurchsichtige Bereiche aufweisen, 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl dadurch gel5"st, daB ver- 

10 schiebbare Holme von der verschiebbaren Formauf spannplatte 

gefiihrt sind, der prismatische Tragerkorper im Bereich zwischen 
den beiden Formauf spannplatten in den verschiebbaren Holmen 
verdrehbar gelagert ist, auf der vom Tragerkorper abgewandtsn 
Seite der verschiebbaren Formauf spannplatte mindestens ein 

15 Antrieb fur die beiden verschiebbaren Holme angeordnet ist, 
die verschiebbare Formauf spannplatte mindestens einen AnguS- 
kanal aufweist, der in eine zu ihrer Bewegungsrichtung parallele 
Seitenflache miindet, und daB die eine Plastif izier- und Einspritz- 
einheit mit diesem AnguBkanal in Eingriff bringbar ist. Durch 

20 diese MaBnahmen wird' err eicht, daB die verschiebbare Formauf- 
spannplatte fiir den prismatischen Tragerkorper die Funktion 
einer feststehenden Formauf spannplatte hat, mit dersn aufge- 
spannten Formhalften die Formhalften des Tragerkarpers , 
der gewissermaBen die Funktion einer verschiebbaren Formauf- 

25 spannplatte hat, zusammenarbeiten. Aufgrund dieses Prinzips 
ist es moglich, die Bewegungsablaufe des Tragerkorpers exakt 
zu steuern, und zwar derart, daB die jeweils in Abhangigkeit 
der Sfcellxing des Tragerkorpers zu bildenden SpritzgieBf ormen 
diese SpritzgieBf ormen stets unter Kriechgeschwindigkeit 

30 geschlossen werden, wobei es vollig unbeachtlich ist , ob die 
auf dem Tragerk5r?er aufgespannten Formhalften eine gleiche 
Oder eine unter schiedliche Hohe aufweisen. Zum Sicherstellen, 
daB die gebildetan SpritzgieBf ormen stets unter Kriechgeschwin- 
digkeit geschlossen werden, ist es erforderlich, die Bewegunc 

35 der verschiebbaren Holme entsprechend zu steuern. Prinzipieil 
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kann fur jeden dieser verschiebbaren Holme auf der von dem 
Tragerkorper abgewandten Seite der verschiebbaren Formauf- 
spannplatte ein Antrieb, beispielsweise ein entsprechend 
gesteuerter Schrittmotor vorgesehen sein, dessen Programm 
5 die Formhohe der auf die Tragerkorper aufgespannten Formhalf ten 
berQcksichtigt, wobei selbstverstandlich von einer Ausgangs- 
stellung des Tragerk5rpers auszugehen ist, und der jeweilige 
Drehwinkel des Tragerkorpers eine Anzeige dafur ist, welche 
aufgespannte Foriahalfte mit der Formhalf te der verschiebbaren 
10 Aufspannplatte gegenuberstehend angeordnet ist. Entsprechendes 
gilt selbstverstandlich fiir die Zuordnung der aufgespannten 
Formhalften des prisraatischen Korpers zu der auf der feststehenden 
Formaufspannplatte aufgespannten Formhalfte. Statt eines Antriebes 
fur jeden Holm kann auch ein einziger Antrieb fur beide ver- 
15 schiebbaren Holme in der Weise vorgesehen werden, dafl die 

verschiebbaren Holme auf der vom prismatischen Tragerkorper ab- 
gewandten Seite durch eine Traverse verbunden sind und zwischen 
der Traverse und der von dem Tragerkorper abgewandten Seite 
der verschiebbaren Formaufspannplatte der Antrieb vorgesehen 
20 ist, der auch ein hydraulischer bzw, pneumatischer Arbeitszylinder 
sein kann. Nach SchlieBen der von der auf der verschiebbaren 
Formaufspannplatte aufgespannten Formhalfte und der gegenuber- 
liegend angeordneten Formhalfte des Tragerkorpers gebildeten 
Spritzgiefiform wird mit einer an sich bekannten SchlieBeinheit 
25 die aus der verschiebbaren Formaufspannplatte und dem Trager- 
korper gebildeten verschiebbaren Einheit in Richtung zu der 
feststehenden Formaufspannplatte verfahren, wobei in an sich 
bekannter Weise kurz vor Erreichen der SchlieSsteliung der 
von der aufgespannten Formhalfte des prismatischen KGrpers und 
30 der auf der feststehenden Formaufspannplatte aufgespannten Form 
definierten Spritzgieflf orm die restliche Bewegung unter Kriech- 
geschwindigkeit verlauft. Dadurch, daB in volliger Abkehr vom 
bisherigen Stand der Technik auf der von der aufgespannten 
Formhalfte der verschiebbaren Formaufspannplatte keine Plasti- 
es fizier- und Spritzeinheit angeordnet ist, die notwendigerweise 
mit der verschiebbaren Formaufspannplatte verfahren werden 
muflte, ist die gesamte zu bewegende Masse erheblich reduziert 
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und liegt in der gleichen GroBenordnung wie bei den bekannten 
SpritzgieBmaschinen, die zwischen den Formauf spannplatten 
lediglich SpritzgieBformen aufweisen. 

Nach SchlieBen der SpritzgieBformen wird die der verschiebbaren 
5 Formauf spannplatte zugeordnete Plastif izier- und Spritzeinheit 
mit deia AnguBkanal in der Formaufspannplatte in Eingrif f ge- 
bracht, wobei in volliger Abkehr vom bisherigen Stand der 
Technik diese Plastif izier- und Spritzeinheit so angeordnet 
ist, dafl sie in SchlieBstellung der SpritzgieBformen mit dem 
'^O AnguBkanal in Eingrif f gebracht wird, der ebenfalls in volliger 
Abkehr vom bisherigen Stand der Technik so angeordnet ist, 
daB er in eine zur Bewegungsrichtung der verschiebbaren Form- 
auf spannplatte parallele Seitenflache mundet, wobei die Plasti- 
f izier- und Spritzeinheit erf indungsgemaB ebenfalls in der 
zur Bewegungsrichtung der verschiebbaren Formauf spannplatte 
senkrechten Richtung verschiebbar angeordnet ist, 

ErfindungsgemaB waist die verschiebbare Formauf spannplatte 
mindestens einen in dieser Weise erf indungsgemaB ausgebildetan 
20 AnguBkanal auf. Sia kann prinzipiell drei derartige AnguBkanale 
aufweisen> die jeweils getrennt vcneinander ein in Bewegungs- 
richtung der verschiebbaren Formauf spannplatte abgewinkelten 
Abschnitt aufweisen, die in an sich bekannter Weise in das 

Formnest, jedoch im vorliegenden Falle unabhangig voneinander 
25 " - 

muncen, so daB es beispielsweise moglich ist, an drei Seiten ces 
verlorenen Kern plastif iziertes Material unter Herstellung 
des fertigen SpritzguBartikels anzuspritzen. 

Im einfachsten Falle hat der prismatische Tragerkorper senlcrecht 
zu seiner Achse einen quadratischen UmriB, er kann auch einen 
Umrifl eines unregelmafligen N-Eckes haben, wobei lediglich die 
Bedingung zu erfullen ist, daB die einander diametral gegenuber- 
liegenden Seitenf lachen des prisniatischen Korpers parallel und 
in der SchlieBstailung der ScritzgieBformen parallel zu den 
Formauf spannplatten sind. 
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Tn einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung hat der pris- 
matische Korper den UmriB miridestens eines Vierecks, wobei die 
verschiebbaren Holme in einer vertikalen Ebene gefuhrt sind, 
und in SchlieBstellung der auf den Formauf spannplatten aufge- 
Sspannten Formhalften mit den zugeordneten Formhalften des 
prismatischen Korpers auf weiteren Formauf spannplatten angeord- 
nete Formhalften mit weiteren FormhSlften des primatischen Kor- 
pers und mit weiteren Plastif izier- und Einspritzeinheiten 
2um Einspritzen von plastif iziertem Material in Eingrif f bring- 
lobar sind. Durch diese MaBnahmen wird erreicht, daa zusatzlich 
weitere Plastif izier- und Einspritzeinheiten mit zugeordneten weiteren 
Formauf spannplatten und Formhalften in Einsatz gebracht werden 
konnen, so daB beispielsweise wahrend eines Spritzzyklus die 
Anzahl der f ertiggestellten SpritzguBartikel wesentlich er- 
IShoht werden kann. Es ist auch mSglich/ wShrend des gleichen 
Spritzzyklus zusStzlich weiteres plastif iziertes Kunststof fma- 
tsrial mit anderen Werkstof feigenschaf ten in die ScritzcieBfor- 
men einzuspritzen, so daB am Ende eines Spritzzyklus der in 
mehreren Spritztakten gespritzte SpritzguBartikel eine ent- 
20s?r9chend groBe Anzahl unterschiedlicher Materialbereiche bzw. 
Abschnitte verschiedener Werkstof feigenschaf ten aufweist.- 

In eifier ncch weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der Antrieb 
fur die verschiebbaren Holme der Arbeitszylinder fur den Ausverfsr, 
wobei der Arbeitszylinder auf der von dem primatischen Korper 
^^abgewandten Seite der verschiebbaren Formauf spannplatts und 
zwischen einer die verschiebbaren Holme verbindencen Traverse 
angeordnet ist. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weisen die fast- 
stahende Platte und die verschiebbare Formauf spann? la tte auf den 

30einander zugewandten Seiten jeweils eine Zahnstange auf, wobei 
zwischen den beiden Zahnstancen ein mit ihnen kammendes Ritzel 
angeordnet ist, die Achse des Ritzels mit den verschiebbaren 
Hclmen bzw. dem Tragerkorper gemeinsam verschiebbar angeordnet 
ist und daB das Ubersetzungsverhaltnis der Zahnsrangen und des 

35Ritzels so gewahlt ist, daB der Abstand der geoffneten Formhalften 
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der verschiebbaren Formauf spannplatte und des prismatischen 
Tragerkorpers den halben, von der verschiebbaren Formauf spann- 
platte auf den Holmen zuriickgelegten Weg zwischen ihren beiden 
Endstellungen betrSgt. 

SDurch diese MaBnahmen wird erreicht, daB in der Endstellung 
der verschiebbaren Formauf spannplatte, die dem maximalen Ab- 
stand der Formhalften der geoffneten Spritzgiefiformen ent- 
spricht, der Tr^gerkorper sich in der Mitte zwischen der ver- 
schiebbaren und der f eststehenden Formauf spannplatte befindet. 

TO Die Erf indung wird anhand von Ausfuhrungsbeispielen in den Zeich- 
nungen nSher erlautsrt, Es zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 1^ 
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Ausfiihrungsbeispiel in Fig.. 1, 
Fig. 3 eine Seitenansicht eines zweiten Ausfiihrungsbeispiels , 
-^5 Fig. 4 eine Draufsicht auf das Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 3, 
Fig. 5 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel ftir einen Tragerkorper 
Fig. 6 in der Darstellung der Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel 
f'lir die Stauerung der Stellung des Tragerkorpers in 
Abhangigkeit der Stellung der verschiebbaren Formauf- 
20 spannplatte . 

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht des ersten Ausf uhrungsbeispiels . 
Auf einem nicht dargestellten Maschinenrahnen sind zwei feststehen- 
de Flatten 1 und 2 angeordnet. 

25Die Platte 1 bildet zugleich die feststehende Formauf spannplatte 
fur eine Formhalfte 3, die in an sich bekannter Weise ein Form- 
nest 4 aufweist. 

Die feststehende Formauf spannplatte weist weiterhin eine Angufl- 
bohrung 5 auf, fiber die in an sich bekannter Weise die im Aus- 
30schnitt dargestellten Plastif izier- und Einspritzeinheit 6, das 
plastifizierte Kunststof fmaterial einspritzt. 

Die Flatten 1 und 2 bildsn mit einem oberen Holmenpaar 7 und einem 
unteren Holmenpaar 8 eine Fuhrung fur die verschiebbare Formauf- 
spannplatte 9, die auf ihrer der f eststehenden Formauf spannplatte 
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•2ugewandten Seite eine Formhalfte 10 aufweist. Von den beiden 
Holmenpaaren ist in Fig. 1 jeweils nur ein Holm sichtbar. 

Die verschiebbare Formauf spannplatte fiihrt zwei Holme 11 und 12, 
die in jeder Stellung iiber die verschiebbare Formauf spannplatte 
5 9 beidseitig hinausgefiihrt sind. 

In dem Bereich zwischen den beiden Formauf spannplatten, d.h. im 
Bereich zwischen den Formhalf ten -3 und 10 ist an den beiden ver- 
schiebbaren Holmen ein Kerntragerkorper 13 in den Lagern 14 ver- 
drehbar angeordnet. Er weist senkrecht zu seiner Achse 15 den 
lOQuerschnitt eines prismatischen Korpers, im vorliegenden Falle 
eines regelmaBigen Viereckes auf . 

Auf den zu der Achse 15 parallelen Seitenf lachen 16, 17, 18 und 
19 sine jeweils Halfte^ von SpritzgieSf ormen angeordnet, die 
mit 20 bzw. 21 bzw. 22 bzw. 23 bezeichnet sind. 

15 Auf der von dem Kerntragerkorper abgewandten Seite der verschieb- 
baren Formauf spannplatte sind die Endabschnitte der beiden ver- 
schiebbaren Holme durch eine Traverse 24 verbundsn (Fig. 2) . 
Zwischen dieser Traverse und der verschiebbarem Formauf spann- 
platte ist ein dcocelseitig beauf schlagbarsr Arbeitszvlinder , im 
^ ' " bzw. hvcrauliscner 

20 vorliegenden Falle ein pneumatischer/Arbeitszylincer 25 angeora- 

net, durch dessen entsprechender Beauf schlagung die Relativbe- 
weguncsn der verschiebbaren Holme mitsamt dem Tragerkorper in 
bezug auf die verschiebbare Formauf spannplatte 9 erfolgen. 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf das Ausf uhrungsbeispiel der 
25 Fig. 1, aus der die paarweise Anordnunc der Holme 7 sowie der 
Holme 11 und 12 hervorgeht (das Hclmenpaar 8 ist in Fig. 2 nicht 
sichtbar) . 

In Fig. 1 und 2 ist die in an sich bekannter Weise ausgebildete 
Schlie3einheit der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt. 

30 Sis ist im einfachsten Falle ein Kniehebelgelenk, das raittels 
eines bekannten, dcppelseitig beauf schlagbarsn hydraulischen 
Arbeitszylinders die verschiebbare Formauf spannplatte aus der 
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einen Endstellung, d,h, der Stellung mit dem maximalen Abstand 
der Formauf spannplatten in die andere Endstellung/ d.h. minima- 
lem Abstand der beiden Formauf spannplatten und somit gleichzei- 
tiger Bildung einer geschlossenen Spritzgiefiform von zwei ein- 
5 ander gegeniiberliegend angeordneten Formhalften bringt. Als 
Schliefleinheit kann auch eine bekannte Schliefleinheit mit Fahr- 
zylindern und Formzuhaltezylindern zum Einsatz kommen,die die ver- 
schiebbare Formauf spannp la tte wahrend eines Spritzzyklus eben- 
falls zwischen diesen beiden Stellungen verschiebt. 

10 In Fig. 2 ist strichliert die Position der verschiebbaren Form- 
auf spannp latte in ihrer zweiten Endstellung gezeigt. Strichliert 
ist weiterhin der AnguBkanal eingezeichnet, iiber den in das Form- 
nest der von den beiden Formhalften 23 und 10 nach SchlieBen der 
durch sie definierten SpritzgieBform das plastif izierte Kunst- - 

15 stoff material mittels einer zweiten Plastif izier- und Spritz- 
einheit eingespritzt wird. Dieser AnguBkanal besteht aus einem 
parallel zur Richtung der Holme verlaufenden Abschnitt 27, der 
in die eine senkrecht zur Bewegungsrichtung und damit parallel 
zur Richtung der Holme verlaufenden Stirnseite 28 mundet, 

20 Das zweite Scritzaggregat ist mit 29 bezeichnet und ist senkrecht 
zu den Hclmen 7 , 8 und auch senkrecht zu den Holmen 11 und 12 
verschiebbar cefuhrt. Sobald die ver schiebbare Formauf spann- 
platte ihr zweite Endstellung erreicht hat, wird das zweite 
Spritzaggregat, das sich zvor auBerhalb des Bereiches der ver- 

25 schiebbaren Formauf spannp latte be f and, in der zur Holmenrichtung 
senkrechten Richtung verfahren, bis es gegen die in die Stirn- 
flache 28 miindende AnguBbohrung eingreift. 

Aus den Fig. 1 und 2 ist ersichtlich, dafl unterhalb der Holme 8 
in horizontaler Ebene ein Endlosband im Bereich der f eststehenden 
30 Formauf spannp latte 1 verlauft, das die fertiggestellten Spritz- 
guBartikel wectransportiert. 

Die ver schiebbare Formauf spannplatte 9 kann ans telle der einen 
Anguflbohrung 25, 27 noch eine zweite AnguBbohrung 26', 27' auf- 
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.weisen, die in die zur Stirnflache 28 gegeniiberliegende Stirn- 
flache 28' auslauft und fur die dann eine zweite strichliert 
dargestellte Plastif izier- und Spritzeinheit , die mit 29' be- 
zeichnet ist, vorgesehen ist. 

5 In den Fig. 1 und 2 ist die SpritzgieBmaschine in einer Zwischen- 
stellung zwischen den beiden Endstellungen gezeigt. Der Abstand 
des TrSgerkorpers zur verschiebbaren Formauf spannplatte 9 ist 
so groB, daB er um seine Achse- verschwenkt werden kann^ und zwar 
im vorliegenden Falle urn 90 °. Nach einem derartigen Verschwenken 
lOsind die Formhalften 10 auf der verschiebbaren Formauf spannplatte 
9 und die FormhSlfte 23 des Tragerskorpers einander gegeniiber- 
stehend angeordnet, wobei gleichzeitig die Formhalfte 21 des 
Tragerkorpers und die Forinhalfte 3 der feststehenden Formauf- 
spannplatte 1 einander gegenuberstehend angeordnet sind. 

15Ein Spritzzyklus wird in der Weise eingeleitet, daB durch ent- 
sprechendes Beauf schlagen des Arbeitszylinders 25 die verschieb- 
baren Hcime 11 und 12 dsn Kerntracerkorper in Richtung zu der 
verschiebbaren Formauf spannplatte 9 bewegen, kurz vor Schlie Ben 
der durch die beiden Forriialften 10 und 23 gebildeten Scritz- 

20gieBform die Geschwindickeit so herabgesetzt wird, daB die Form 
untsr Kriechgeschwindigkeit ceschlossen wird. AnschlieBend wird 
durch Beauf schlacpen der Fahrrylinder der nicht dargestellten 
SchlieBeinheit/vbn der verschiebbaren Formauf spannplatte und 
dem Tragerkorper scwie den verschiebbaren Holmen gebildete • Ein- 

25heit in Richtung auf die feststehende Formauf spannplatte 1 be- 
wegt, wobei ebenfalls kurz vcr dem SchlieBen der Form die Ge- 
schwindigkeit dieser Einheit so herabgesetzt wird, daB die aus 
den beiden Formhalften 21 und 3 zu bildende Spritzgieflf orm 
unter Kriechgeschwindigkeit ceschlossen wird. 

30AnschlieBend wird die Plastif izier- und Einspritzeinheit 29 in 
Richtung auf die Holme 1, 3 bzw. 11 und 12 so verfahren, daB sie 
in Eingriff mit dem in die Stirnseite 28 miindenden AnguBkanal 
25 gelangt. AnschlieBend injiziert die Plastif izier- und Ein- 
spritzeinheit eine entsprechsnde Menge an plastif iziertem Ma- 

35terial in die durch die ForrC-ialf tan 10 und 23 gebildete Spritz- 
gieBform, wahrend die Plastif izier- und Einspritzeinheit 6 
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ebenfalls plastif iziertes Material in die durch die beiden Form- 
halften 3 und 21 gebildete SpritzgieBform injiziert, wobei in der 
SpritzgieBform aus den Formhalften 3 und 21 ein verlorener Kern 
und in der von den Formhalften 10 und 23 gebildeten SpritzgieB- 
5 form ein fertiger SpritzguBartikel hergestellt wird. 

AnschlieBend wird die verschiebbare Formauf spannplatte auf den 
Holmen 7 und 8 so verfahren, und es werden die verschiebbaren 
Holme 11 und 12 so verfahren, daB die Formhalften 10 und 23 so- 
wei 21 und 3 aufler Eingriff gelangen und der Tragerkorper 13 

to entgegen dem Uhrzeigersinn urn 90^ verdreht, so daB die Form- 
halften 11 und 22 sowie 20 und 3 einander gegeniiberstehend 
angeordnet sind. AnschlieBend werden die verschiebbare Formauf- 
spannplatte und die verschiebbaren Holme so verfahren, daB die 
aus den Formhalften 10 und 22 sowie 20 und 3 gebildeten Spritz- 

t5 gieBformen geschlossen werden und gleichzeitig in der beschrie- 
benen Weise ein verlorener Kern und ein fertiggestellter Spritz- 
gu-flartikel gespritzt werden kSnnen. 

Bei jedem Drehtakt gelangt eine der auf dem Tragerkorper ange- 
ordneten Formhalften in die aus Fig. 1 ersichtliche Position der 

20 Formhalf te 20, wobei dann in einer in dieser Position befindlichen 
Formhalfte der. fertiggestellte SpritzguBartikel aus dieser Forn 
ausceworfen wird. Dies erfolgt in an sich bekanntsr Weise mittels 
eines Auswerfers. Dieser kann in dem Tragerkorper angeordnet 
sein, so dafl er dann auf das unterhalb der . Holme 8 in horizcntaler 

25 Ebene verlaufende endlose Transportband 30 fallt, es kann auch der 
Auswerfer in die verschiebbare Formauf spannplatte 9 integrierr 
sein, der dann den f ertiggestellten SpritzguBartikel aus der 
Formhalfte 10 ausstoBt. Im letzteren Falle ist das Transportband 
entsprechend mehr in Richtung zur feststehenden Platte 2 ange- 

30 ordnet. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen in der Darstellung der Fig, 1 bzw. 2 
ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel einer ScritzgieBmaschine. 
Gleiche Telle sind mit gleichen Bezugszeichen beseichnet. 

Der Unterschied gegeniiber dem Ausf uhrungsbeispiel in den Fig. 1 
35 und 2 besteht darin, daB die beiden, mit 31 und 32 bezeichnetan 
verschiebbaren Holme in einer vertikalen Ebene gefiihrt sind 
und daB somit die Achse 33 des Tragerkorper 3 ebenfalls in 



02^9703 

-13- 



vertikaler Richtung verlSuft. 

Der TragerkSrper in den Fig. 3 und 4 hat, wie aus Fig. 3 er- 
sichtlich, wie der TrSgerkSroer in den Fig. 1 und 2 einen pris- 
matischen Querschnitt, der einem regelmSBigen Viereck, d.h. 
5 einem Quadrat entspricht. 

Der prismatische Querschnitt des TrSgerkSrpers ist jedoch weder 
an ein Viereck noch an einen UmriB eines regelinafiigen N-Eckes 
gebunden. Wesentlich ist, dafl die einander gegenviberliegenden 
SeitenflSchen des TrSgerskSrpers, die Formhalften aufweisen, 
tOzueinander parallel sind. Dies ist ohne weiteres aus den Fig. 1 
und 4 ersichtlich, da die Formzuhaltekraft von der SchlieBein- 
heit aufgebracht werden mufi. 

Fig. 5 zeigt in der Darstellung der Fig. 4 ein weiteres Aus- 
fiihrungsbei spiel des Tragerkorpers , der mit 51 bezeichnet ist 

1.5 und der an die Stslle des Tragerkorpers in den Fig. 3 und 4 
tritt. Der Tragerkorper weist senkrecht zu seiner Achse 52 
einen Dmrifi auf , der einem Achteck entspricht, wobei die gegen- 
iiberliegenden Seitenflachen, die sich in Richtung der Achse 52 
erstrecken, gleichgroB sind und jeweils parallel zueinander 

20 ausgebildet sind. Der Tragerkcroer 51 weist Formhalften 53, 54, 
55, 56 und 57 auf. 

Die Formhalften 53 und 56 entsprschen in ihrer Lage den Form- 
halften 21 bzw. 23 in den Fig. 3 und 4. Sie arbeiten in dem be- 
treffenden Scritztakt folglich mit der Formhalfte 3 auf der 
25 feststehenden Fcrmauf spannplatte 1 bzw. mit derm Formhalfte 10 
auf der verschiebbaren Formauf spannplatte 9 zusammen (nicht 
dargestellt) . 

Zusatzlich sind weitere Plastif izier- und Einspritzaggregate 
58, 59, 60 und 61 vorgesehen. 

30 Der weiteren Plastif izier- und Spritzeinheit 53 ist eine weitere 
Formauf spannplatte 62 mit einer aufgespannten FormhSlfte 63, 
der weiteren Plastif izier- und Spritzeinheit 59 eine weitere 
Formauf spannplatte 64 und eine Formhalfte 65, der weiteren 
Plastifizier- und Spritzeinheit 60' eine weitere Formauf spann- 
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platte 66 mit einer aufgespannten Formhalfte 67 und der wei- 
teren Plastif izier- und Spritseinheit 61 eine weitere Formauf- 
spannplatte 68 mit einer aufgespannten FormhSlfte 69 zugeordnet. 

Jede weitere Plastif izier- und Spritzeinheit ist mit der zuge- 
5 ordneten weiteren Formauf spannplatte mitsamt der aufgespannten 
Formhalfte, wie aus der Zeichnung ersichtlich, in Richtung zur 
Achse des TrMgerkorpers , und zwar in senkrechter Richtung zu 
der zugeordneten Tragerflache verschiebbar angeordnet. 

• 

Die Plastif izier- und Einspritzaggregate 58 und 60 konnen mitsamt 
10ib.ren weiteren Formauf spannplatten und ihren aufgespannten Form- 
halften an die Stelle der Plastif izier- und Einspritzeinheiten 
29 und 29' in Fig. 2 bzw. 4 treten, sie k3nnen auch zusatzlich 
vorgesehen sein. Im letzteren Falle ist es mQglich Spritzgufl- 
■ telle herzustellen, die aus fiinf Abschnitten unterschiedlicher 
1 SMaterialeigenschaf ten bestehen . 

Dadurch, daB die weiteren Plastif izier- und Einspritzaggregate 
53 und 60 mitsamt ihren weiteren Formauf spannplatten und aufge- 
spannten Formhalften diametral einander gege nub erl legend zu bei- 
den Seiten des Tragerkorpers angeordnet sind, ist die Achse 52 
20 des Drehkorpers wahrend der einzelnen Spritztakte von Kraf ten 
entlastet. 

In gleicher Weise konnen zusatzlich die weiteren Plastif izier- 
und Einspritzaggregate 61 und 64 mit ihren weiteren Formauf spann- 
platten und Formhalften vorgesehen sein. In diesem -Falle ist es 
25 mcglich, die Leistung der in den Fig. 3 und 4 dargestellten 
Spritzguflemaschine zu verdoppeln, falls ebenfalls Spritzgufiar- 
tikel mit zwei unterschiedlichen Materialbereichen bzw. Ab- 
schnitten hergestellt werden. 

Mit der in Fig. 5 dargestellten Anordnung ist es auch moglich, 

sechs 

30 Spritzguflartikel herzustellen, die/ liiterschiedliche Material- 
abschnitte aufweisen, falls die verschiebbare Formauf spannplatte 
mit einem Spritzaggregat 29 (vgl. Fig. 3 bzw. 4) zusammenar- 
beitet. 
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Prinzipiell ist es moglich, auch die beiden einander gegenOber- 
liegenden Seitenf lachen zusStslich mit entsprechenden Formhalften 
2U versehen, die ebenfalls mit zugeordneten weiteren Plastif izier- 
und Einspritzeinheiten mit entsprechend zugeordneten weiteren 
Formauf spannplatten und Formhalften zusairanenarbeiten. 

^ Fig- 6 zeigt in der Darstellung der Fig. 1 ein Ausf uhrungsbei- 
spiel fiir die Steuerung der Stellung des Tragerkorpers in Ab- 
hangigkeit der Stellung der verschiebbaren Formauf spannplatte. 

Gleiche Telle sind mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet. In 
Fig. 6 sind der Obersichtlichkeit halber die verschiebbaren 
-^0 Holme auf der von dem TragerkSrper 13 abgewandten Seite der 
. verschiebbaren Formauf spannplatte weggelassen. 

An dem einen verschiebbaren Holm fur die TragerkSrper 13 ist 
ein Profil 70 angef lanscht, das durch eine fjffnung in der ver- 
schiebbaren Formauf spannplatte hindurchgefiihrt ist. 

15 An seinem freien Ende ist das Ritzel 71 verdrehbar gelacert. 
Es karrjat mit den Zahnstangen 72 und 73, die auf den einander 
zugekehrten Seiten der Platte 2 bzw. der verschiebbaren Forni- 
auf spannplatte 9 feststehend angeordnet sind. Der Tracrer legt 
jeweils nur die Eaifte des Weces zuruck, den die verschiebbare 

20Fcr3auf spannplatte zurucklegt. Befindet sich die verschiebbare 
Forziaufspannplatte in ihrer der f eststehenden Platte 2 benach- 
barten Endstellung, dann befindet sich der verschiebbara Trager- 
kcrrer genau in der Mitte zwischen den Formhalften 3 und 1C. 

25Ein besonderer Vortail besteht darin, dafl.die Drehbewegung des 
Kerntragerkorpers sofort eingeieitet werden kann, scbald cie 
notvendige Of fnungsveite erreicht ist. Wartezeitan encfallen, 
Zykluszeit wire ge$part und au3erdem die Beschleuniguncskraz-e- 
auf das TrsLger system des Kerntragerkorpers reduziert bzw. m 

30mechanische Reproduktion der beweglichen Formplatta 3 cebracht:, 
Der gesamte Offnungsweg der Spritzgufimaschine kann scniit ge- 
nutzt werden. was cptimale Nutzung der Formraums gevahr- 
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Spritzgieflmaschine init mindestens zwei Plastif izier- und 
Einspritzeinheiten ^ 

Anspruche 

1. SpritzgieBmaschine rait mindestens zwei Plastif izier- und 

Einspritzeinheiten, mit einer feststehenden Formauf spann- 
- platte und einer von feststehenden Holmen gefiihrten ver- 
schiebbaren Formauf spannplatte, die die.einen Formenhalften 

5 von SpritzgieBformen aufweisen, und mit einem zwischen die- 
sen einen Formhalften urn seine Achse verschwenkbaren und 
in Richtung der feststehenden Holme verschiebbaren prisma- 
tischen TrSgerlccrper , dessen zu seiner Achse parallels 
Seitenflachen die anderen Formhalften der SpritzgieBformen 

10 aufweisen, 

dadurch gekennzeichnet, 
. daJ5 verschiebbare Holme (11, 12) von der verschiebbaren Form- 
auf spannplatte (9) gefiihrt sind, der prismatische Tracer- . 
korper (13) im Bereich zwischen den beiden Formauf spann- ■ 

15 platten (1, 9) in den verschiebbaren Holmen verdrehbar ge- 
lagert ist, auf der vom Tragerkorper abgewandten Seite der 
verschiebbaren Formauf spannplatte mindestens ein Antrieb 
fur die beiden verschiebbaren HoLme angeordnet ist, die ver- 
schiebbare Formauf spannplatte mindestens einen Anguflkanal 

20 (26, 27) aufweist, der in eine zu ihrer Bewegungsrichtung 
parallele Seitenflache miindet und eine Plastif izier- und 
Einspritzeinheit (29) mit diesem AnguBkanal in Eingriff 
bringbar ist. 
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Spritzgieflmaschine nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der prismatische Korper den Umrifl mindestens eines 
Sechsecks hat, die verschiebbaren Holme in einer vertikalen 
Ebene gefiihrt sind und, in SchlieBstellung der auf den Form- 
auf spannplatten auf gespannten Formhalften mit den zugeord- 
neten Formhalften des prismatischen Korpers, auf weiteren 
Formaufspannplatten angeordnete Formhalften mit weiteren 
Formhalften des prismatischen Korpers und mit weiteren 
Plastif izier- und Einspritzeinheiten zum Einspritzen von 
plastifiziertem Material in Eingriff bringbar sind. 

SpritzgieBmaschine nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Antrieb fiir die verschiebbaren Holme der Arbeits- 
zylinder fur den Auswerfer ist'und daB der Arbeitszylinder 
auf der von dem prismatischen KSrper abgewandten Seite 
der verschiebbaren Formauf spannplatte und zwischen einer 
die verschiebbaren Holme verbindevAen Traverse angeordnet 
ist. 

SpritzgieBmaschine nach Anspruch T, 2 Oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die feststehende Platte (2) und die verschiebbare Form- 
auf spannplatte (9) auf den einander zugewandten Seiten 
jeweils eine Zahnstange ( 72 bzw. 73 ) aufweisen, zwischen 
den beiden Zahnstangen ein mit ihnen kammendes Ritzel (71) 
angeordnet ist, die Achse {" ) des Ritzels mit den ver- 
schiebbaren Holmen gemeinsam verschiebbar angeordnet ist^ 

so daB der Abstand der geoffneten Form- 
halften der verschiebbaren Formauf spannplatte und des pris- 
matischen Tragerkorpers den halben, von der verschiebbaren 
Formauf spannplatte auf den Holmen zuruckgelegten Weg zwische 
ihren beiden Endstellungen betragt. 
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